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Verfahren und VorricMung 2ur Steuerung des automatischen Datenfjusses 
zwischen Datenverarbeitungseinheiten zur betrieblichen Auftragsabwicklung 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Steue- 
rung des automatischen Datenflusses zwischen Datenverarbeitungseinheiten zur 
Auftragsabwicklung insbesondere betreffend ein Variantenprodukt, die zumindest 
ein ERP-System zur Ressourcenplanung fur die Auftragsabwicklung sowie eine 
Auftragsersteilungseinrichtung zur Erstellung des jeweiligen Auftrags umfassen. 

An der Abwicklung von Kundenauftr§gen von der Besteliung bis zur Rechnungs- 
stellung sind in der Regal verschiedene SofKvare- und Datenverarbeitungseinheiten 
beteiligt. Beispieisweise kann zunachst mittels eines Eingabeterminals das zu ferti- 
gende Produkt festgelegt warden, d. h. die individuellen Parameter des bestellten 
Produkts werden festgelegt. Auf einem CAD-System wird sodann anhand der zuvor 
erfassten Produktspezifikationen das Produkt konstruiert und eine Konstruktions- 
zeichnung erstellt. Die Produktionsplanung wird sodann mittels eines ERP- 
Systems, eines sogenannten ..Enterprise Resource Planning-Systems" vorgenom- 
men, um eine unternehmensweite Ressourcenplanung betreffend die Produktion, 
die Finanz-, Vertriebs- und Materialwirtschaft durchzufuhren. Die Produktion wird 
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Qbiicherweise durch eine elektronische Fertigungsauftragsplanung abgewickelt. der 
die benotigten Produktionsmaschinen des Unternehmens auswahit, ansteuert und 
mit Material versorgt. Ferner mussen Maschinenprogramme zur Steuerung der 
Fertigungsmaschinen bzw. -aniagen mit entsprechenden Parametern zur Maschi- 
nenansteuerung gefuttert werden. Auch die Lieferung und die Rechnungsstellung 
einschliefilich Buchhaltung etc wird in neuerer Zeit Qbiicherweise durch entspre- 
chende Softwaremodule abgev/icke!t. Das Problem hierbei ist jedoch, dass die 
Softv/arestruktur eines Unternehmens Qbiicherweise eine bunte Palette von unter- 
schiedlichen Softv/areprodukten ist. Die einzeinen Softwaremodule bzw. Datenver- 
arbeitungseinheiten sind in der Regel nicht miteinander kompatibei. so dass eine 
Vernetzung untereinander in der Regel nicht mogiich ist. Die in einem System ver- 
wendeten Oaten sind fur das nachste System nicht ven-vendbar. Zum anderen be- 
nbtigt beispielsweise ein ERP-System andere Input-Daten als ein CAD-System lie- 
fern kann. so dass auch insofem eine automatische Interaktion der Module nicht 
mSgiich ist. 

Der voriiegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugoinde, einen automattschen 
Datenfluss zwischen den Datenverarbeitungseinheiten, die in die Auftragsabwick- 
lung betreffend ein spezifisches Produkt involviert sind, zu ermoglichen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaO, durch ein Verfahren sowie eine Vorrichtung 
gsmali den Anspruchen 1 und 4 gelost. Sevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung 
sind Gegenstand der Unteranspruche. 

Es ist also eine zentrale Steuereinrichtung vorgesehen. die mit jeder der Datenver- 
arbeitungseinheiten einschliefJilich dem ERP-System und der Auftragsersteilungs- 
einrichtung verbindbar ist, wobei von der zentralen Steuereinrichtung in einem 
Speicher fur das jeweilige Variantenprodukt ein Satz von Produktvariablen bereit- 
gehalten wird, die mit spezifischen Produktparametern beiegt werden, die von der 
Auftragserstellungseinnchtung abgefragt v/erden, so dass ein Satz spezifischer 
Produktparameter in der zentralen Steuereinrichtung erzeugtwird. Aus diesem Satz 
von spezifischen Produktparametern generiert die zentrale Steuereinrichtung einen 



Satz von ERP-Parametem, die das ERP-System zur Abarbeitung des spezifischen 
Auftrags bendtigt. Die solchGrmaGien generierten ERP-Parameter vverden von der 
zentralen Steuereinrichtung automatisch an das ERP-System ubertragen, so dass 
dort die entsprechenden Daten zur Verfugung stehen, um den speziellen Auftrag 
abzuarbeiten. Je nachdem, weiche weiteren Datenverarbeitungseinheiten fQr die 
Abwicl<lung des Auftrags herangezogen v/erden, generiert die zentraie Steuerein- 
richtung aus dem Satz von spezifisclnen Produktparametern jeweils einen Parame- 
tersatz, den die jeweilige Datenverarbeitungseinheit zur Abarbeitung des spezifi- 
schen Auftrags benStigt, in einem fur die jeweilige Datenverarbeitungseinheit pas- 
senden Datenformat und Qbertragt diesen automatisch an die jeweilige Datenverar- 
beitungseinheit, 

Insbesondere kann die zentraie Steuereinrichtung aus dem Ober die Auftragser- 
steliungseinrichtung abgefragten Satz spezifischer Produktparameter auch einen 
Satz von konstruktionsrelevanten CAD-Parametern generieren, die das CAD- 
System zur Abarbeitung des spezifischen Auftrags benotigt. Sie vyerden von der 
zentralen Steuereinrichtung automatisch dem CAD-System zur Verfugung gestellt, 
so dass dieses in die Lage versetzt v/ird, eine Konstruktionszeichnung des indivi- 
duell konfigurierten Produkts zu erstellen. Angesichts der gerade bei CAD- 
Systemen grofien Datenmengen eweist es sich als sehr vorteilhaft, lediglich die 
spezifischen Produktparameter abzufragen und aus diesen automatisch die CAD- 
Parameter zu generieren, anhand derer das CAD-System insbesondere anhand 
eines bereitgehattenen parametrisierten Konstruktionsmodelis die Zeichnung er- 
stellt. 

Die Datenanfragen der einzelnen Datenverarbeitungseinheiten, also die Datensat- 
ze, die von den Datenverarbeitungseinheiten wie dem ERP-System und dem CAD- 
System benotigt v/erden, werden in der zentralen Steuereinrichtung zu einem zent- 
ralen Variablensatz zusammengefasst und uber eine Abfrage von der Auftragser- 
stellungseinrichtung aufgefullt. Der solchermaden mit Werten belegte Variablensatz 
wird sodann quasi ruckwarts wieder aufgespalten in ERP-Daten und CAD-Daten 
etc., die von dem ERP-System und dem CAD-System abgearbeitet werden k6nnen. 



Die Zusammenfassung der Datenanfragen der einzelnen Datenverarbeitungsein- 
heiten in der zentralen Steuereinrichtung erlaubt eine nur einmaiige Eingabe des 
Auftrags bz\v. der produktspezifischen Parameter. Alia Datenverarbei'tungseinhei- 
ten, die in die Auftragsabwicklung einbezogen sind, werden daraus mit passenden 
Daten gefuttert. Die zentrale SteuereinriCihtung vervvirkiicht damit ein virtuelles bzw. 
kybernetisches Interface zwischen dem ERP-System und dem CAD-System. Die 
von der zentralen Steuerungseinrichtung generierten ERP-Daten und CAD-Daten, 
die automatiscln an das ERP-System bzw. das CAD-System Qbertragen werden, 
werden zweckmafligerweise gleich in dem Datenformat generiert. das von der je- 
weiligen Sclinittsteile des ERP-Systems bzw. des CAD-Systems vorgegeben ist 
und somit mit dem jeweiligen System, kompatibel ist. 

In Weiterbildung der Erfindung ist eine Variablenreduktion vorgesehen. Der von der 
zentralen Steuenjngseinrichtung bereitgehaltene Satz von Variablen wird anhand 
der vom ERP-System benbtigten ERP-Parameter und anhand der vom CAD- 
System benbtigten CAD-Parameter bestimmt, wobei sich entsprechende bzw. von- 
einander abhangende ERP-Parameter und CAD-Parameter jeweils 2u einer ge- 
meinsamen. einzelnen Variablen verbunden werden. Benatigt beispielsweise das 
ERP-System zur Generierung einer Anforderung an die Materialwirtschaft die Lan- 
ge des Vanantenprodukts, wie beispielsweise einer Leiter, und bendtigt auch das 
CAD-System die genannte Langs des Produkts, so wird in der zentralen Steue- 
rungseinrichtung nur eine Variable ,Produktlange" bereitgehalten und bei der Pro- 
duktkonfigurienjng mit einem entsprechenden Wert beiegt. Die genannte gemein- 
same Variable „Produkt!ange" wird sodann wieder in zwei Parameter aufgespalten, 
namlich einerseits in den mit dem ERP-System kompatiblen ERP-Paramter „Pro- 
dukt'ange" und andererseits in den mit dem CAD-System kompatiblen CAD- 
Parameter „Produktiange". Ein Beispiel fur die Abhangigkeit zweier ERP- bzw. 
CAD-Parameter kann sein, dass bei einer vorgegebenen Produktiange nur eine 
bestimmte Farbe zul§ssig ist. Sind beispielsweise samtliche Leitern mit mehr als 
zehn Metern Lange von der Farbe her rot, so braucht ebenfalls als Variable in dem 
zentralen Steuerungsmodul nur die Produktiange bereitgehalten werden. In Abhan- 



gigkeit des Wertes, mit dem diese Variable belegt wird, generiert die zentrale Steu- 
erungseinrichtung sodann den davon abhangenden ERP-Paramter „Farbe". 

Vorzugswsise w;rd die entsprschende Varianteniogik, die die genannten Abhangig- 
keiten von Produlctmerkmalen bestimmt, von dem ERP-System in einen Logikbau- 
stein der zentralen Steuereinrichtung ubernommen, so dass auf diese bei der Ge- 
nerierung der fOr die jeweilige Datenverarbeitungseinheit spezifischen Daten zu- 
ruckgegriffen werden kann. 

In Weiterbildung der Erfindung steuert die zentrale Steuereinrichtung nicht nur den 

Datenfluss zwischen dem ERP-System und dem CAD-System. Es konnen auch 
v/eitere Datenverarbeitungseinheiten vvie insbesondere ein Fertigungsteitstand mit 
eingebunden werden. Von der zentralen Steuerungseinrichtung werden vorzugs- 
weise aus den von der Auftragserstellungseinrichtung abgefragten Daten, aus den 
von dem ERP-System bereitgestellten Daten und/oder aus den von dem CAD- 
System bereitgestellten Daten ein Satz von Fertigungsparameter generiert und au- 
tomatisch an den Fertigungsleitstand ubertragen. Dabei kann in vorteilhafter Weise 
ebenfalls ein Satz von Variablen bereitgehalten werden, der mit den von der Auf- 
tragserstellungseinrichtung. dem ERP-System Oder dem CAO-SyStem bereitge- 
stellten Daten belegt wird. Dabei ist vorteilhafterweise sichergesteilt, dass die Ferti- 
gungsparameter in dem Format generiert werden. das mit dem Fertigungsleitstand 
kompatibel ist. 

In Weiterbildung der Erfindung konnen Auftragssimulationsmittel vorgesehen sein, 
die anhand des Satzesvon Produktparametern, die in der zentralen Steuerungsein- 
richtung festgelegt wurden, eine Auftragssimulationsanfrage an das ERP-System 
generieren. Das ERP-System generiert in Abhangigkeit von den durch die Anfrage 
uberm.ittelten Parametern Lieferdaten wie Liefertermin, Preis etc. und ijbermittelt 
diese Lieferdaten an die zentrale Steuerungseinrichtung, Letztere ubermittelt die 
genannten Lieferdaten vorzugsweise online an die Auftragserstellungseinrichtung, 
so dass die genannten Lieferdaten bereits bei der Auftragskonfigurierung dem 
Kunden mitgeteilt werden konnen. 



in vorteilhafter VVeise besitzt die Auftragserstellungseinrichtung Visualisierungsmit- 
tel zur Visualisierung des Variantenprodukts. In einer Speichereinrichtung kann 
vorzugsweise ein parametrisierles Model! des jeweiligen Variantenprodukts gespei- 
chert sein, das von der Visualisierungseinrichtung mit den von der Auftragserstel- 
lungseinrichtung abgefragten Daten des Variantenprodukts gefullt und anhand des- 
sen das kundenspezifiscli konfigurierte Produkt sodann visualisiert wird. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines bevorzugten Beispieles und einer 
zugehorigen Zeichnung n§her eriautert. Die einzige Zeichnung zeigt in schemati- 
scher Darsteliung den Aufbau einer erfindungsgemSfSen Vorrichtung sowie deren 
Zusannmenwirken mit verschiedenen Datenverarbeitungseinheiten, die in die Auf- 
tragsabwicklung betreffend ein Variantenprodukt einbezogen sind. 

Die zentrale Steuereinrichtung 1 kann n Form sines Soft^A-a re-Tools realisiert sein, 
das 3uf emem Computor ablauft. VVie die Figur zeigt, sind zwischen der zentralen 
Steuereinrichtung 1 und diversen Datenverarbeitungseinheiten, die an der Auf- 
tragsabwickiung involviert sind, Datenubertragungsverbindungen 2 vorgesehen. 
Insbesondere ist die zentrale Steuereinrichtung 1 mit einem CAD-System 3, einem 
ERP-System, d. h. einem sogenannten ..Enterprise Resource Planning-System" 4, 
einem Fertigungsleitstand 5. der seinerseits diverse Produktionsmaschinen umfas- 
sen bzw. damit verbunden sein kann, sowie gegebenenfalis mit den Datenverar- 
beitungseinheiten eines Lieferanten 6, eines Sub-Lieferanten bzw. Zulieferers 7 und 
eines Kunden 8 verbindbar. 

Ferner ist eine Auftragserstellungseinrichtung 9 vorgesehen, die in Form eines 
portablen Computers wie beispielsweise einem Laptop mit Display sowie darauf 
ablaufender Visualisierungssoftv/are ausgebildet sein kann. 

Die zentrale Steuereinrichtung 1 steuert den Datenfluss zwischen den Datenverar- 
beitungseinheiten 3 bis 9, wie noch eriautert wird. In Bezug auf das Beispie! einer 
Leiter ergibt sich foigender Funktionsablauf; 



In dem CAD-System 3 wird em parametrisiertes Model! der individuell konfigurier- 
baren Letter bereitgehalten. Die Mafte sind in einem solchen parametrischen Mo- 
del! durch Variablen ersetzt und die einzelnen Variablen konnen uber Rechenvor- 
schrlften verl<nupft sein. Beispielsweise konnen die Lange der Leiter, die Anzahl der 
Sprossen und die Sprossenbrsite variabel und insofern parametrisiert sein. 

!m ERP-System 4 wird eine Variantenlogik fUr die Leiter aufgebaut, d. h. fur die 
Leiter werden diverse Merkmaie wie Farbe, Lange und die Merkmalsauspragungen, 
wie die Farbe Rot oder die Lange 1 Meter, definiert und zueinander in Beziehung 
gesetzt. Beispielsweise kann vorgesehen sein, wenn die L^nge mehr als 1 Meter 
betragt, dann ist die Farbe gieich rot, 

Die Datenanforderungen und das Beziehungswissen des ERP-Systems 4 und des 
CAD-Systems 3 werden in der zentralen Steuerungseinriclitung 1 automatisch 
ubernomrrien, 

Allgemein werden die Datensatze, die die Datenverarbeitungseinheiten 3 bis 7 be- 
ndtigen, unn einen speziellen Auftrag abarbeiten zu konnen, in der zentralen Steu- 
ereinricfitung 1 zu einenn gemeinsamen, produktspezifischen Satz' von Variablen 
zusammengefasst, Diesa Variablen warden zentral in der zentralen Steuereinrich- 
tung 1 bei der Konfiguration des Variantenprodukts mit spezifisclien Werten belegt, 
Der gemeinsame Variabiensatz wird sodann wieder aufgespalten in datenverar- 
beitungseinheitenspezifische Datensatze und an die jeweiligen Datenverarbei- 
tungseinheiten geleitet. 

Dabei kann folgendermafien vorgegangen werden: 

Mitteis der Auftragsersteilungseinrichtung 9 werden die Variablen des Produkts, im 
Falle der Leiter die Leiterl^nge, die Sprossenanzahl, die Sprossenbreite, das Mate- 
rial der Leiter und die Farbe der Leiter abgefragt. Der in der zentralen Steuerein- 
richtung 1 bereitgehaltene Satz von Variablen fur das Produkt Leiter wird mit den 



abgefragten Werten belegt, so dass ein kundenspezifischer Satz von Produktpara- 
metern erzeugt v/ird. Sowohl der Satz von Vanablen als auch der entsprechende 
spezifische Produktparametersatz werden in einer Speichereinrichtung 10 der zent- 
ralen Steuereinrichtung 1 gespeichert. Aus den kundenspezifisch konfigurierten 
Produktparametem generiert die zentraie Steuereinrichtung 1 zunSchst CAD- 
Paramster und ERP-Parameter, die sie an das CAD-System 3 und das ERP- 
System 4 ubermittelt. Die CAD-Paranneter und die ERP-Parameter sind dabei sys- 
temspezifisch formatiert worden, so dass die Daten kompatibel nnit dem CAD- 
System bzw. dem ERP-System zur Verfugung gesteilt werden. Bei der Generierung 
der CAD-Parameter und der ERP-Parameter greift die zentraie Steuereinrichtung 9 
auf Datenverknupfungsmittei 1 1 zuruck, die die einzeinen Variablen des gespei- 
cherten Variablsnsatzes mit diver&en CAD-Parametern bz^^J. ERP-Parametern ver- 
knupfen Die Datenverknupfungsmittei 11 besitzen iiierzu einen Logikbaustein 12, 
der Abhangigkeiten zwisclien ERP- und CAD-Parametern speichert und die jeweiii- 
gen ERP- und CAD-Parameter unter Anvvendung der gespeicherten Abhangigkei- 
ten aus den entsprechenden Variablen bzw. den kundenspezifisch konfigurierten 
Produktparametem bestimmt. Im CAD-System 3 und im ERP-System 4 werden die 
solchermaaen generierten CAD-Parameter und ERP-Parameter entsprechend ab- 
gearbeitet. 

Im ERP-Systemi kann ein Kundenauf^rag erzeugt und gebucht werden, v/Shrend im 
CAD-System durch die von der zentraien Steuereinrichtung 1 gelieferten Daten an- 
hand des parametrisierten Modeils der Leiter, die im CAD-System bereitgehalten 
v/ird, eine maflgetreue CAD-Zeichnung erzeugt werden kann. Diese Zeichnung 
kann ent^z/eder uber ein Dokumentenver^valtungssystem dem Kundenauftrag im 
ERP-System direkt zugeordnet und somit an weitere Stellen im Unternehmen wei- 
tergogeben v.'erdsn, cder sie kann durch den parametrisierten Modellaufbau und 
der in der zentraien Steuerungseinrichtung gespeicherten Daten jedes Mai bei Be- 
darf neu erzeugt werden. Dabei ist von besonderem Vorteil, dass nicht die kom- 
piette Zeichnung, sondern nur die das Produkt spezifizierenden Parameter gespei- 
chert zu werden brauchen. Die sonst fur CAD-Zeichnungen ubiicherweise anfallen- 



den sehr grolien Datenmengen werden vermieden und es wird erheblich weniger 

Plattenkapazitat ben6tigt. 

Ferner steuert die zentrale Steuereinrichtung 1 den Datenfluss von und zu den 
Produktfonsmaschinen. Aus den von der Auftragserstellungseinrichtung 9 abge- 
fragten Daten, aus den von dem ERP-System bereitgestellten Daten und insbeson- 
dere aus den vom CAD-System bereitgestellten Daten generiert die zentrale Steu- 
ereinrichtung einen Satz von Fertigungsparametern, den der Fertigungsleitstand 5 
bzvj. em Produktionsdatenser^/er mit zugehdrigem Speicher zur DurchfQhrung der 
Produktion des jeweiliqen Produkts benfttigt, und zvv'ar in dem fur den Fertigungs- 
leitstand jeweils passenden Format, und schickt diese Daten sodann an den Ferti- 
gungsleitstand 5. Dabei kann - ahnlich dem zuvor beschriebenen Prinzip - in der 
zentralen Steuereinrichtung ein Variablensatz fur die Fertigungsparameter bereit- 
gehalten werden, die mit Hilfe der von der Auftragserstellungseinrichtung 9, dem 
ERP-System 4 und dem CAD-System 3 bereitgestellten Oaten gefOllt werden. Ge- 
gebenenfails k6nnen auch hier Abhangigkeiten und Verknupfungsvorschriften aus- 
gefuhrt werden, die in dem Logikbaustein 12 gespeichert sein k6nnen. Die Para- 
meter zur Maschinensteuerung werden also aus den bereits vorliegenden Daten 
generiert, Soweit auf ein CAD-System nicht zuruckgegriffen ivird, konnen dies nur 
die von der Auftragserstellungseinrichtung 9 abgefragten Daten sowie die von dem 
ERP-System 4 bereitgestellten Daten sein. Ubiicheaveise wird jedoch auch auf ein 
CAD-System zuruckgegriffen werden. 

Die Steuerung des Datsnaustauschs mit der Fertigungsabteilung bzw. dem Ferti- 
gungsleitstand kann nach der Weite'^/erarbeitung im ERP-System, also der Dispo- 
sition und der Freigabe des Fertigungsauftrages, in unterschiedlicher Weise ge- 
steuert werden. Bei einer manuellen Fertigung kann vorgesehen sein, dass die im 
CAD-System erstellte CAD-Konstruktionszeichnung am jeweiligen Arbeitsplatz der 
Fertigung geladen wird. Anderersei's kann bei einer automatischen Fertigung vor- 
gesehen sein, dass die Steuerungsprogramme von der zentralen Steuerungsein- 
richtung mit Daten gefuttert werden. Hierzu sind in der zuvor genannten Art und 
Weise die Datenanforderungen der Fertigungssteuerung in der zentralen Steue- 



rungseinrichtung abgelegt und warden mit den bereits vorhandenen Datenanforde- 
rungen des ERP-Systems und des CAD-Systems in Beziehung gesetzt. 

Die zentrale Steuerungseinrichtung 1 fOllt den in ihr bereitgehaltenen Satz von Va- 
riablen also nichS nur mit den durch die Auftragserstellungseinrichtung abgefragten 
Oaten, sondern !eilvveise auch mit Oaten, die erst durch die Abarbeitung der pro- 
duktspezifisch genenerten Parameter durch andere Datenverarbeitungseinheiten 
erzeugt wurden, wie dies in Verbindung mit dem Fertigungsleitstand evident ist. 
Beispielsweise kann fur den Fertigungsleitstand in der zentraien Steuerungsein- 
richtung 1 eine Variable ..Fertigungsbeginn" bereitgehalten werden. Der Wert, mit 
dem diese Variable beiegt vvird, kann im ERP-System bestimmt werden, und zwar 
anhand der zuvor abgearbeiteten ERP-Paramter, die wiederum mit Hiife der durch 
die Auftragserstellungseinrichtung singegebenen Oaten generiert wurden. Das 
ERP-System <ann den Fertigungsbeginn insbesondere in Abhangigkeit des vom 
Kunden gewunschten Liefertermins und der im Unternehmen zur VerfQgung ste- 
henden Ressourcen bestimmen. Die zentrale Steuerungseinrichtung 1 biidet also 
ein virtuelies Interface zwischen dem ERP-System, dem CAD-System, der Ferti- 
gungssteuerung. den Lieferanten etc. 

Neben den Softwareprodukten eines Unternehmens kann auch die Software eines 
anderen Unternehmens mit eingebunden werden. Beispielsweise wenn as urn die 
Spezialanfertigung eines Produktes geht. kann vc-gesehen sein, dass das CAD- 
System des Lieferanten mit eingebunden ist. Die zentrale Steuerungseinrichtung 
biidet also auch die Schnittstelle zwischen verschiedenen Unternehmen. 

Bei der kundenspezifischen Konfiguration des Produkts mit Hilfe der Auftragser- 
stellungseinrichtung 9 kann in vorteilhafter Weise das kundenspezifisch konfigu- 

rierte Produkt unmittelbar an Ort und Stslle visualisiert v/erden. Die Auftragserstel- 
lungseinrichtung besitzt hierzu, wie die Figur zeigt, eine Visuatisierungseinrichtung 
15 beispielsweise in Form eines Displays sowie eine Speichereinrichtung 16, in der 
ein parametrisiertes Modell des Variantenprodukts gespeichert Ist. Anhand der 
durch ein Eingabeterminal 17 abgefragten und eingegebenen Daten des kunden- 



spezifischen Produkts werden die Vanablen des parametnsierten Modells gefullt 
und von der Visuaiisierungseinrichtung dem Kunden vor Ort dargestellt. DarQber 
hinaus kann Ober eine Online-Verbindung zum ERP-System des Lieferanten vor- 
Hugsweise mit Hilfe einer Auftragssimulationseinrichtung durch eine Kundenauf- 
tragssimulation soger der Liefertermin und der Preis ermittelt werden. Hierzu war- 
den noch die relevanten Daten fur die Kundenauftragssin^,ulation vom Vertreter 
bzv/. Vertriebsmi'tarbeiter erfasst, In der zentralen Steuereinrichtung kann dies ab- 
gespeichert werden. 

Die vorliegend beschriebene Steuerung des automatischen Datenflusses zeichnet 
sich also insbesondere dadurch aus, dass Ober eine Auswahl mittels Konfigurati- 
onsmasken b?//. mit Hiife eines Visualisierungs-Tools die Paranneter und Logiken 
fur alle betroffenen Soi^areprogramme erzeugt werden, Dies konnen insbesonde- 
re Lieferantensysten-ie, CAD-Systeme Oder ERP-Systeme des Hersteilers, des 
Lieferanten oder auch des Kunden sein. Selbstverstandlich muss das Produkt, auf 
das sich die Auftragsabwicklung bezieht, icem abgeschlossenes Produkt, insbeson- 
dere kein so einfacl-ies Produkt wie eine Leiter sein. Es kSnnen vorteilhafterweise 
auch AuftrSge betreffend komplexe Projekte wie z. B. der Bau eines Fluglnafens 
Oder der Bau einer Wohnanlage abgewickelt werden, wobei quasi das gesamte 
Projekt ein Variantenprodukt bildet, das es zu konfigurieren gilt, Auch fur internet- 
portale kann das vorliegende Steuerungs-Tool Verwendung finden. Auf der Gmnd- 
iage einer nur einmaligen Konfigurationserfassung v/erden alle welter erforderiichen 
Systeme mit den Jewells spezifischen Daten versorgt. 
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Verfahren und Vornchtung zur Steuerung des automatischen Datenflusses 
zvvischen Datenverarbeitungseinheiten zur betneblichen Auftragsabwicl<lung 



Anspruche 

1. Verfahren zur Steuerung des automatischen Datenflusses zwischen Daten- 
verarbeitungseinheiten (3. 4, 5, 6, 7, 8, 9) zur Auftragsabwicklung betreffend 
sin Variantenprodul<t, die zumindest em ERP-System (4) zur Ressourcenpla- 
nung fOr die Auftragsabwicklung sowie eine Auftragserstellungseinrichtung (9) 
zur Erstellung des abzuv^ickelnden Auftrags umfassen, v/obei von einer zent- 
ralen Steuereinrichtung (1) fur das jeweilige Variantenprodukt ein Satz von 
Produktvariablen bereitgehaiten wird, v/obei von der Auftragserstellungsein- 
richtung (9) fiir die Produktvariablen abgefragte GroHien dem Satz von Pro- 
duktvariablen zugeordnet werden. so dass ein Satz kundenspezifischer Pro- 
duktparameter erzeugt wird, wobei aus dem Satz von spezifischen Produktpa- 
rametern ein Satz von ERP-Parametern, den das ERP-System (4) zur Abar- 
beitung des Auftrags benotigt, in einem fur das ERP-System passenden Da- 
tenformat automatisch generiert und von der zentralen Steuereinrichtung (1) 
an das ERP-System (4) ubertragen wird. 



Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei von der zentralen 
Steuereinrichtung aus dem zuvor erzeugten Sat2 kundenspezifischer Pro- 
duktparameter ein Satz von CAD-Parametern, den ein CAD-System zur Abar- 
beitung des Auftrags benotigt, in einerr, fur das CAD-System passenden Da- 
ienformat automatisch generiert und von der zentralen Steuereinrichtung an 
das CAD-System ubertragen wird. 

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch. wobei der von der zentralen 
Steuereinrichtung (1) bereitgehaltene Satz von Variablen anhand der vom 

ERP-System (4) benotigten ERP-Parametor und anhand der vom CAD- 
System (3) benotigten CAD-Parameter bestimmt vi'ird, v/obel sich entspre- 
chende und/oder voneinander abhangende ERP-Parameter und CAD- 
Paramoter jev.'Sils zu einer Variablen in der zentralen Steuereinrichtung ver- 
bunden warden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspnjche, wobei von der zent- 
ralen Steuereinrichtung (1) der Datenfluss zwischen dem ERP-System (4) und 
dem CAD-System (3) einerseits und einem Fertigungsleitstand (5) anderer- 

seits gesteuert wird, wobei von der zentralen Steuereinrichtung (1) aus den 
von der Auftragserstellungseinrichtung (9) abgefragten Daten, aus den von 
dem ERP-System bereitgestellten Oaten und/oder aus den von dem CAD- 
System (3) bereitgestellten Daten ein Satz von Fertigungsparameter, den der 
Fertigungsleitstand (5) zur Abarbeltung des Auftrags bendtigt, in einem fur 
den Fertigungsleitstand passenden Format generiert und an den Fertigungs- 
leitstand (5) von der zentralen Steuereinnchtung automatisch ubertragen war- 
den. 

Verfahren nach einem beiden vorhergehenden Anspruche, wobei von der 
zentralen Steuereinrichtung anstelle einer kompletten CAD-Zeichnung ledig- 
iich die zuvor generierten CAD-Parameter abgespeichert und/oder verwaltet 
werden und bei Bedarf jeweils wieder bereitgestellt v/erden. 
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6, Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche zur Steuerung des automatischen Datenflusses zwischen 
Datenverarbeitungseinheiten zur Auftragsabwicklung betreffend em Varian- 
i.enprodukt, die zumindest ein ERP-System (4) zur Ressourcenplanung fur die 
Auftragsabwicklung scwie sine Auftragserstellungseinrichtung (9) zur Erstel- 
lung eines jeweiligen Auftrags umfassen, mit einer zentralen Steuereinrich- 
tung (1), die mit jeder der Datenverarbeitungseinheiten (3, 4. 9) verbindbar ist, 
wobei die zentraie Steuereinrichtung (1) einen Speicher (10) besitzt, in dem 
ein Satz von Produktvariablen bereitgeiialten ist, wobei die zentraie Steuerein- 
richtung DatenverknQpfungsmi'tel (1 1) besitzt. die mit dem Satz von Produkt- 
variablen ERP-Parameter, die das ERP-Systsm (4) zur Abarbeitung des je- 
v/eiligen Auftrags beno'igi, verknupft, v.'obei die zentraie Steuereinrichtung 
Steuermittel (13) besitzt, die vcn der Auftragserstellungseinrichtung (1) fOr die 
Produktvariablen abgefragte Groden dem Satz von Produktvariablen zuord- 
net, so dass ein Satz spezifischer Produktparameter erzeugt wind, sowie aus 
dem Satz von spezifischen Produktparametern einen Satz von ERP- 
Parametern in einem fur das ERP-System passenden Datenformat automa- 
tisch genenert und an das ERP-System (4) ubertragt. 

7. Vorrichtung nach dem vorhergshenden Anspruch, wobei die zentraie Steuer- 
einrichtung (1) mit einem CAD-System (3) verbindbar ist, wobei die Datenver- 
knOpfungsmittei (11) mit dem Satz von Produktvariablen CAD-Parameter, die 
das CAD-System zur Abarbeitung des jeweiligen Auftrags benetigt, verknup- 
fen, und v/obei die Steuermittel (13) der zentralen Steuereinrichtung (1) aus 
dem zuvor erzeugten Satz spezifischer Produktparameter einen spezifischen 
Satz von CAD-Parametern in einem fur das CAD-System passenden Daten- 
format automatisch generieren und an das CAD-System (3) ubertragen. 

8 Vornchtung nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei die Datenverknup- 
fungsmittel (11) einen Logikbaustein (12) umfassen, der sich entsprechenden 
und/oder voneinander abhSngenden ERP- und CAD-Parametern jeweiis nur 
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9ine gemeinsame Produktvariable zuordnet, eine jeweiiige AbhSngigkeit zwi- 
schen ERP- und CAD-Parametern speichert und den jeweiligen ERR- oder 
CAD-Pararrieter unter Anwendung der zugehdrigen, gespeicherten Abhangig- 
ksit aus der antsprechenden, mil einem Wert belegten Produktvariablen be- 
stimmt. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnspnJche, wobei die zentrale 
Steuereinrichtung (1) mit einem Fertigungsleitstand (5) verbindbar ist, wobei 
tm Speicher (10) ein Satz von Fertigungssteuerungsvariabien bsreitgehalten 
ist und die Datenyerknupfungsmittei (11) zur Verknupfung der Fertigungs- 
steuerungsvariabien mit CAD-Pararrietern des CAD-Systems (3) und ERP- 
Parametern des ERP-Systems (4) ausgebildet ist, wobei die zentrale Steuer- 
einrichtung (1) StGuermittel (13) umfasst, die aus den von der Auftragserstel- 
lungseinrichtung (9) abgefragten Daten, aus von dem ERP-System (4) bereit- 
gestellten Daten und/oder aus von dem CAD-System (3) bereitgesteliten Da- 
ten einen Satz von Fertigungsparametern, den der Fertigungsleitstand (5) zur 
Abarbeitung des Auftrags bendtiqt, in einem fur den Fertigungsleitstand (5) 
passenden Format generiert und automatisch an den Fertigungsleitstand □- 
bertragt, 

Vorrichtung nach sinem der vorhergehenden Ansp.njche, wobei Auftragssi- 
mulationsmittel (14) vorgesehen sind, die anhand des Satzes von Produklpa- 
rametern eine Auftragssimulationsanfrage an das ERP-System (4) generieren 
und Lieferdaten wie Liefertermin, Preis etc , die das ERP-System (4) in Ab- 
hangigkeit der Auftragssimulationsanfrage liefert, an die Auftragserstellungs- 
einrichtung ubermittem. 

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch. v/obei zwischen den Auf- 
tragssimulationsmitteln (14) und der Auftragserstellungseinrichtung (9) eine 
Online-Verbindung und -Kommunikation vorgesehen ist. 
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12 V'orrichtung nach eine,Ti der vorhergehenden Anspruchs, v/obei die Auftrags- 
ersteliungseinrichtung (9) eine Visuaiisierungseinrichtung (15) zur Visualisie- 
rung des Variantenprodukts umfasst, die eine Speichereinrichtung (15) um- 
fasst, in der ein parametrisiertes Modell des Variantenprodukts gespeichert 
ist, wobei die Visuaiisierungseinrichtung (15) Variable des parametrisierten 
Modells mit abgefragten Daten des Variantenprodukts fulit und das Varianten- 
produkt anhand der solchermaO>en bestimmten Variablen visualisiert. 

13 Vorrichtung nacii einem der vorhergehenden Anspruche, wobei in dem Spei- 
cher (10) der zentralen Steuereinrichtung (1) anstelle einer kompletten CAD- 
Zeichnung lediglich die zuvor generierten CAD-Parameter, anhand derer eine 
CAD-Zeichnung generierbar ist, abgespeichert sind. 
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Verfahren unci Vorrichtung zur Steuerung des automatischen Datenflusses 
zwischen Datenverarbettungseinheiten zur betrieblichen Auftragsabwicklung 



Zusammenfassung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie sine Vorrichtung zur Steue- 
rung eines automatischen Datenflusses zwischen Datenverarbeitungseinheiten zur 
Auftragsabwicklung insbesondere betreffend ein Variantenprodukt, die zumindest 
em CAD-System zur Produktkonstruktion, ein ERP-System zur Ressourcenplanung 
fur die Auftragsabwicklung sowie eine Auftragsersteilungseinrichtung vorzugsweise 
mit einem Visualisienjngsmodul zur Ersteilung des abzuwickelnden Auftrags um- 
fassen. Erfindungsgemafi ist eine zentrale Steuereinrichtung vorgesehen, die fijr 
das jeweilige Variantenprodukt einen Satz von Produktvariablen bereit halt, von der 
Auftragserfassungseinrichtung fur die Produktvariablen abgefragte Grdfien dem 
Satz von Produktvariablen zuordnet, urn so einen Satz spezifischer Produktpara- 
meter zu erzeugen, die ferner aus dem Satz von Produktparametern einen Satz 
vor ERP-Parametern, den das ERP-System zur Abarbeitung des Auftrags ben5tigt, 
und einen Satz von CAD-Parametern, den das CAD-System zur Abarbeitung des 
Auftrags bendtigt, in einem fur das CAD-System bzw. das ERP-System jeweils 
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kompatiblen Datenformat automatisch generiert und an das CAD-System und das 
ERP-System ubertragt. Erfindungsgemsfi warden die Datenanfragen der verschie- 
denen Datenverarbeitungseinheiten zur Abarbeitung eines Auftrags in der zentraien 
Steuereinrichtung zu einem zentralen Variablensatz zusammengefasst und uber 
eme Abfrage von der Aufiragsersteiiungseinrichlung aufgsfullt. Oer solchermaften 
iTiit VVerten beiegte Vanablensatz wind wieder aufgespalten in separate ERP-Daten 
und CAD-Daten, die sodann im ERP-System bzw. im CAD-System abgearbeitet 
werden. 
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